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Mit internaiionaUm Recherchenbericht. 

Vor Ablauf derfilr Anderungen der AnsprUche zugelassenen 

Frist. Ver^entiichung wird wiederhoU fatts Anderungen 

eintreffen. 



(54) TlUe: GLUING PROCESS FOR HARD FOAM PARTS 
(54) Bezeichnung: VERKLEBEN VON HARTSCHAUMTEILBN 
(57) Abstract 

An adhesive strip made of a thermoplastic adhesive mass applied on an intemiediate metallic suppoit is used for gluing parts, in 
particular hard foam parts. 

(57) Zusammenfassung 

VcTwendung cinea Klebebandes zum Verkleben von insbesondere Hartschaumtcilen. wobci das Klcbcband aus emer thcrmoplastischcn 
Klebemassc besteht, die eincn metallischen Zwischentrager aufweist. 
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Besohreibuno 
Verkteben von Hartschaumteihy w 



Die Effindung betriffl die Verwendung eines Klebebandes zum Verkleben von insbeson- 
dere Hartschaumteilen. 

In der japanischen Offenlegungsschrfft JP 07 179 828 ist ein einsettig klebendes Kteb©- 
band beschrleben. das einen TrSger aufwelst. auf den eine zweite Schicht aufgebracht 
Ist. die eine metallische Stmktur enthflH. Auf die zweite Schicht ist wiederum ein druck- 
empflndBcher Kleber beschlchtet. Die zweite Schicht laBt sich aufgrund der metailischen 
Struktur Qber magnetische Induktkin eiwSmien. was die Klebkraft des dmckempfindli- 
chen Kiebers herebsetzt. In einer attemativen Ausfuhmng des Klebebands wird erst 
durch die Enwanmung der metailischen Schteht auf eine gewisse Temperatur eine Kleb- 
kraft In der Klebebeschtehtung eizeugt. Bel Oberschreiten dieser Temperatur kommt es 
zum Entkleben des Klebebands. 

Bel der Verwendung, zum Beisplel beim Abdichten von PlastikbehfiKem. Mebt das Kle- 
beband auf dem Kdrper aufgrand der druckempfindlk:hen Klebeis. Eine AblSsung des 
Klebebands vom Untergnind ist anschlie&end nur moglfch. wann die Kiebkiafl des 
druckempfindlichen Kfebers reduziert wird. Hierbei dient die duich Induktton In der 
metaflischen Stmktur dar zweiten Schicht erzeugte WSnne zur Entklebung des Klebe- 
bands, 

Zwei zu vefKlebende Teile lassen sfch mit dem offenbarten Klebeband nicht so mitein- 
ander verbinden. dafi eine Trennung nur unter Zerstorung oder Beschddigung von 
zumindest einem der beiden Teile mdglich Ist. 

Einen vergleichbaren Aufbau weist ein Klebeband auf. das In EP 0 237 667 offenbart 
wird. Das Klebeband wird zum Verbinden von Teppichstucken venwendet. wob i diese 
mittels des Kleb bands mitelnander verklebt werden, indem per Induktion die zur 
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Erzeugung einer ausreichenden Klebkraft notwendige WSrm In der metallischen 
Schicht hervorgerufen wird. 

Bekannt sind weiterhin (ragertose KlebeMnder aus Butyikautschukmassen. die beidsei- 
tig kleben. Um mit diesen Kunststoffteile aus Hartschaum steher auf einem Untergrund 
2U verankem. ist es bisher notwendig, die zu vetklebenden OberfHchen zu piimem. um 
eine ausretehende Klebkraft zu eizlelen. Eine Primerung Ist allerdings auch kosten- 
intenstv. 

AHemativ kann das Hartschaumteil mit hotiem Druck auf den Untergrund geprellt war- 
den. wShrend glek:tizeitig sowohl Untergaind, Webeband als auch HartschaumteH 
getempert werden. Bel den dafOr bendtigten Temperaturen von mehr als 130 kflnnen 
die mitelnander zu verkiebenden Werkstoffe (hauptsflchlteh Ntehteisen-Werkstoffe) 
lefcht beschddigt werden. zum Belspiel verfomit. Werden gerlngere Temperaturen 
angewendet. mussen Telle mit sehr hohem Druck verpreSt werden, um ausretehende 
Kiebtaflfte zu erzielen. Dies zleht aber einen hohen maschinelien Aufwand nach sfch. 
Bekie Verfahren sind aber aufwendig und damit zeKintensiv, tellweise auch nfcht prakti- 
kabeL 



Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugmnde, ein Klebeband zur VerfUgung zu 
stellen, mK dem die schnelle und stehere Verklebung von Insbesondere Hartschaumtei- 
len erzlett werden kann. 

GekJst wird diese Aufgabe durch die Venwendung eines Klebebands. wie es im 
Anspruch 1 dargesteW ist. In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Weiterbildungen 
des Klebebands aufgezeigt. Des wefteren umfaftt der Eifindungsgedanke eine alterna- 
tive AusfUhrungsfonn des Klebebands. 



DemgemSB betrlfft die Erfindung die Venwendung eines Klebebandes zur Verklebung 
von insbesondere Harlschaumteilen, ganz besonders sotehen aus Pofyuiathan Oder 
Polyethylen. wobei das Klebeband aus einem metallischen Zwischentrflger und einer 
thennoplastischen Klebmasse besteht, vorzugsweise einer seibstklebenden Butyl- 
kautschukklebemasse. 
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Das Ki b band ignet sich neben der Verklebung von d n QblichenAfeis porOsen Hart- 
schaumteiien auch zur B festigung von offenen, rauh n und/oder unebenen Kunst- 
stoffgeweben. -gelegen oder -viiesen oder fihniichen bekannten Werkstoffen. 

Das Klebeband weist vorzugsweise eine Dicke von 0.2 bis 4 mm auf, insbesondere von 
1 bis 2 mm. 

Der metallische ZwischentrSger weist vorzugsweise eIne Diclce von 10 \xm bis 1000 pm 
auf. insbesondere von 40 \xm bis 60 |im, ganz besonders 50 pm. 

Vorzugsweise besteht der metallische ZwischentrSger aus einer Aluminiumfolle, aber 
neben dieser kann der metallische ZwischentrSger aus einem metaliischen Gitter 
und/oder einem metaliischen Gewebe bestehen. 

SchlieHlteh kann ein Klebeband zum Verkleben von insbesondere Hartschaumteilen. 
Venvendung finden, das aus einer thennoplastischen Klebmasse besteht, wobei in der 
thenmopiastischen Klebmasse ein Metallpulver oder metallische Fasem insbesondere 
homogen vertellt slnd. 

in einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Erfindungsgegenstands besteht die selbst- 
klebende Butylkautschukklebemasse aus einem vorvemetzten Butylkautschuk, der mit 
RuS. Talkum, Wefchmachem und Harz abgemlscht ist. 

Vorteilhaften/\/eise weist die selbstklebende Butylkautschukklebemasse be! Temperatu- 
ren von 130 eine Scherfestigkeit groSer 5 cN/cm^ auf und erfShrt nach Enrt/Snnen auf 
iiber 130 eine Vemetzung. 

Das Klebeband verfugt som'rt bei Temperaturen unter 130 *C Qber eine gewisse Kdha- 
sK/itat, nach dem Enwarmen auf Temperaturen Qber 130 ''C ergibt sich eine Vemetzung, 
die dafiir verantwortlich ist. daB nach Erkalten auf Raumtemperatur die genannte Kohfi- 
sK/itat noch Qberschritten wird. Gleichzeitig findet wShrend der Envarmung eine Verrin* 
gerung der Vlskositfit der Butylkautschukklebemasse statt, so daH die zu verklebenden 
pofdsen oder rauhen Untergrilnde einwandfrei benetzt werden. 

Als besonders vorteilhaft zur Herstellung des erfindungsgemdaen Klebebands mit einer 
Aluminiumfolle hat sich das im foigenden dargestellte Verfahren enwies n. 
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Danach wird zunachst die seibstkiebende, mK Trennpapier eingedeckte Butylkau- 
tschukklebemasse straifenfdnmig b idseitig auf eine Aluminlumfolie aufgebracht. und 
rwar mindestens ein Streifen pro Seite. anschlieBend wIrd die beschichtete Aluminium- 
folia in Abschnitte gewiinschter Abmessung abgelSngt. 
Die Kiebemasse wird optimal ausgenutzl, es entsteht keinerlei AbfelL 

Weiterhin liegt auch innerhalb des Erflndungsgedankens das Verfahren, mit dem die 
lHartschaumteile auf einem fasten Untergrund verklebt werden. 
Das Verfahren ISBt sich wie folgt beschreiben: 

a) Zunachst werden Klebebandabschnitte auf den Untergmnd geklebt. 

b) Daran anschlieRend wird das vorgefonmte Hartschaumteil auf die Klebeband- 
abschnitte geklebt. wodurch eine Flxiemng des Hartschaumtells In der 
gewQnschten Lage erzielt wird. 

c) WShrend glekrhzeitig ein Indukttonsapparat durch Induktfon eine Eavirmung des 
metaliischen ZwischentrSgers im Klebeband auf zumindest 130 bis 200 •C 
bewlrkt. wird das Haitschaumteil abschliefiend mit lek:htem, manuell erzeugtem 
Druck auf den Untergmnd gepreBt. 

Soli ein Hartschaumteil auf Lackoberflachen oder verglek:hbar glatten OberflSchen ver- 
klebt werden. refcht es auch aus, wenn die metallische Zwischenschfcht mit eInem Qbll- 
chen preisgOnstigen Fix, also einem beidseitig klebenden Klebeband, auf der Lackober- 
flSche fbdert wird. Aufgmnd der hervonagenden. auBerst glatten OberflSche der Lack- 
schicht 1st die mit dem Fix zu erzielende Kiebkraft ausretehend. Das Hartschaumteil hin- 
gegen muB wiederum mit einem Abschnitt aus der bevorzugten Butylkautschukklebe- 
masse nach dem dargelegten indukttonsverfahren fixiert werden. 

Im folgenden soil anhand von vier Figuren das Verfahren zum Verkleben von Hart- 
schaumteilen nfiher eridutert werden. ohne in irgendeiner Fonm einschrflnkend wirken 
zu sollen. 

Wie in FIgur 1 gezeigt. wird ein Hartschaumteil 2 aus Polyurethan, das als Seitenauf- 
prallschutz dient, auf die Turinnenverkleidung 1 (aus Holzschliff bestehend) eines Pkws 
verklebt. Dazu wird zunSchst das Klebeband 3, das sich aus dr^i Schtehten 31. 32. 33 
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zusammen$etzt, auf die Tarinnenverkleidung 1 geklebt, und zwar vertollt in mehrere 
Abschnitte. 

Die erste Schlcht 31 und die dritte Schlcht 33 des Klebebandes 3 warden von einer 
Butyiicautschukmasse gebildet. in die eine zweKe, metallische Schlctit 32 eingelagert ist. 
bestehend aus einer Aluminiumfoiie. 

m me eines Induktionsappaiates 4 (Typ TIG 1.5/300 der Rmia HQttinger Beldronilt 
GmbH) wird ansdilieBend durch Induldion die metallische Schicht 32 insgesamt fur 2 - 5 
Selcunden erwdrmt, und zvwar auf eine Temperatur von 200 'C. 
Durcli die Enwamiung der metailischen Schicht 32 steigt glelchzettig die Temperatur In 
den umgebenden Schichten 31, 33 aus Butyllcautschulc. DIeser Temperaturanstieg sorgt 
dafur. daii zum einen die V/lsicosHSt der ButylloutschuluTiasse geringer wird. diese also 
die vorhandenen UnebenheHen verstSrlct benetzt. und zum anderen fOr einen Anstieg 
der Klebkraft in der Klebmasse. 

Bei Hartschaumteiien 2 und TQrinnenverideidungen 1 oder fihniichem mit hohem Feuch- 
tigiteitsgehalt und/oder niedriger Temperatur (zum Beispiei wie er nach langem LKW- 
Transport in den icalten Jahreszeiten auflreten Icann), wird zwangsiSufig eine ausrei- 
chende Temperierung erzielt. 

Wihrend des Enwfinnens der iCIebebandabschnitte 3 oder icuiz danach wird m'rt einem 
leichten manueilen Drucli das Hartschaumteil 2 auf diese gepre&t. 

Auf diese Weise wird eine sichere Veridebung des Hartschaumteiis 2 in der Tiirlnnen- 
verlcleidung 1 erzielt. die auch Temperaturen bis zu 120 X Ober einen Zertraum von 
zwei Stunden standhalt, wie sie von der Kfz-lndustrie gefordert wird. 

Die Figur 2 zeigt den Vorgang in der Sicht auf das (hier .durchslchtig" dargesteUte) Hart- 
schaumteil 2. Unteihalb des Hartschaumteiis 2 befinden sich die beiden. hier quadra- 
tisch gefbnmten Klebeabschnitte 3, die zur VerUebung des Hartschaumteiis 2 auf der 
TQrInnenverkleldung 1 dienen. 
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In der Figur 3 wird das nach dem besonders vorteilhaft geschlld rte H rstellungsverfah- 
ren gefertigte Klebeband zur Verfclebung von Hartschaumteiien veiwendet. 
Dazu wenton zundchst ober- und unterhalb einer Alumbiiumfolie 32. die als metallischer 
Zwlschentriger eingesetzt vrfrd. jeweils zwei Streifen 31 beziehungsweise 33 der Butyl- 
kautschukklebemasse durch Kaschieiung aufgetragen. anschOeOend die dann beidsei- 
tig beschichtete AluminiumfbOe 32 abgeiSngt. 

Der som« in der gewOnschten LSnge hergestelMe Abschnitt 3 wird auf die TQrinnenver- 
Ideidung 1 gedriiclel. Aufgrund der geringen Eigenhaftung bleibt er ah dieser ideben. 
Erst dann wird das Hartschaumteil 2 auf den AbsdinW 3 plazlert. Unter Einsatz des 
Induldionsapparates 4 enwimrt sicJi die Aluminiumfoiie 32 durch Induidion. Oiese 
Warme wird an die Stretfen aus Butyilcautschulddebmasse 31. 33 weitergegeben. 
Der ieiclite manuelle Dmcit sorgt fOr die einwandfreie Benetzung der porosen Oder rau- 
hen Oberfiachen des Hartschaumteils 2 bezieiiungsweise der Ttirinnenverkleidung 1. 

In der Figur 4 \st wiederum die Art der Veridebung gemflB Figur 3 in SIcht auf das (hier 
ebenfans .duretisichtig- dargestellte) Hartsdiaumteil 2 gezeigt. 
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Patentansprtioh 



1. Verwendung eines Klebebandes zum Verlcleben von insbesondere Hartschaumteilen. 
vyobel das Klebeband aus einer thennoplastischen Klebemasse besteht. die einen 
metailischen Zwischentrdger aufweist. 

2. Verwendung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnel. daB 

das Klebeband eine Dicke von 0.2 bis 4 mm aufweist, insbesondere von 1 bis 2 mm. 

3. Veiwendung nach Anspmch 1. dadurch gelcennzeichnet, daS 

der metallische Zwischentrfiger eine Dicke von 10 pm bis 1000 um aufweist. insbe- 
sondere von 40 pm bis 60 pm. 

4. Venvendung nach Anspmch 1. dadurch gekennzeichnet, daS 
der metallische Zwischentrfiger aus einer Aluminiumfblie besteht. 

5. Venwendung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. da& 

der metallische ZwischentrSger besteht aus einem metailischen Gftter und/oder 
einem metailischen Gewebe. 



i. Venwendung eines Klebebandes zum Verkleben von insbesondere Hartschaumteilen. 
bestehend aus einer thennoplastischen Klebmasse. wobei in der thermoplastischeri 
Klebmasse ein Metalipulver Oder metallische Fasem insbesondere homogen vertellt 
sind. 



^ Veiwendung nach einem Oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, daduich 
gekennzetehnet. da& als thennoplastische Klebmasse eine selbstklebende Butyikau- 
tschukklebemasse aus einem von/emetzten Butylkautschuk eingesetzt wild, der mit 
Rufi. Talkum. Wetehmachem und Haiz abgemlscht ist. 

1. Veiwendung nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnspiOche. daduich 
gekennzetehnet. daS die selbstklebende Butylkautschukklebemasse bei Temperatu- 
ren von 130 'C eine Scherfestigkeit grd&er 5 cN/cm' aufweist und nach EnwSnnen 
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auf Qber 130XeineVemetzung ifdhrt. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Klebebands gemflB Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ 

die selbstklebende Butylkautschukklebemasse streifenfdnmlg beidseitig auf eine AIu- 

minlumfolie aufgebracht, und zwar mindestens ein Streifen pio Sette, 

die beschichtete Aluminiumfolie In AbschnWe gewUnschter Abmessung abgelAngt 

wild. 

10. Verwendung nach Anspruch 1. wobei 

a) Klebebandabschnitte auf einen fasten Untergrund geklebt werden. 

b) das vorgefonnte Hartschaumteil auf die Klebebandabschnitte aufgebracht wlrd, 

c) ein Indukttonsapparat durch Induktion eine Envannung des metallischen 
Zwischenlrigers im Klebeband auf zumfndest 130 bis 200 X bewirtct, und 

d) das Hartschaumteil mit lekhtem Druck auf den Untergrund geprefit wlrd. 
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Figur 4 
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